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avautuvat yhdellä painikkeella. Puristinhuopien pakkaustiedot ja salkotiedot sijaitsevat 
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edellyttää käyttäjältä myös taitoa käyttää eri järjestelmiä. Työn tavoitteena oli saada ole-
massa oleva tietopaljous selkeäksi kompleksiksi niin, että tiedot ovat hallittavissa. Työssä 
suunniteltiin käyttöliittymänäkymä puristinhuopien pakkaustiedoille ja salkotiedoille 
Valmet Technologies Inc:n antamien materiaalien avulla sekä opinnäytetyötä ohjanneen 
Valmetin edustajan kanssa käytyjen keskustelujen pohjalta. Työssä oli mahdollista käyt-
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www-sivujen suunnittelutyökalua ja käyttöliittymänäkymä on suunniteltu käyttäjän kan-
nalta loogiseen järjestykseen. Opinnäytetyössä syntynyttä käyttöliittymänäkymää voi-
daan soveltaa käytettäväksi myös muille Valmet Technologies Inc:n valmistamille tuot-
teille. Luottamuksellinen aineisto on poistettu julkisesta opinnäytetyöstä. 
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The purpose of this thesis was to make press felt packing data and pole data available 
with a single button within the CoMPass CRM interface used by Valmet Technologies 
Inc. The packing data and pole data are imported to CoMPass interface from the ERP-
system where the data are located. The interface view created for this thesis displays the 
basic information of the customer’s machine, basic information of the section, positions 
of the section, press felt packing data and press felt pole data in clear format. The goal 
was to present the information in the same order as in the ERP-system. The interface view 
will be constructed for a customer who is used as an example in the thesis. 
 
Currently, there is lot of information within the company. However, this information must 
be made productive. Furthermore, dividing the information between multiple systems 
complicates gathering of information, and requires the user to know how to operate the 
various systems. The interface was designed to view packing data and pole data for press 
felts by using the materials of Valmet Technologies Inc and discussions with Valmet rep-
resentative. It was possible to use own creativity and knowledge in the work. An interface 
design tool was used in designing the interface. The interface is designed to work in a 
logical sequence for the user. This thesis aims to formulate the existing information into 
a clear complex, so that to other Valmet Technologies Inc products can use it, as well.  
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LYHENTEET JA TERMIT 
 
 
CRM = Customer relationship management 
ERP = Enterprise Resource Planning 
SAP = Systeme, Anwendungen und Produkte 
  
1 JOHDANTO 
 
 
Opinnäytetyö on tehty Valmet Technologies Oy:n Tampereen Valmet Technologies Inc:n 
tehtaalle. Työssä aihe on rajattu Valmet PMC:n valmistamiin puristinhuopiin.  Työssä 
tehdään Valmet Technologies Oy:n käyttämään CoMPass-käyttöliittymään painike, 
jonka takaa löytyvät asiakkaan koneen perustiedot, sektion perustiedot, sektion positiot, 
puristinhuopien pakkaustiedot ja puristinhuopien salkotiedot. Työssä tiedot pyritään saa-
maan näkymään selkeänä kompleksina niin, että tiedot ovat hallittavissa. Tiedonhallin-
nalla saadaan tiedot tuottavaksi ja tehostettua tiedon käyttöä. Työn alussa tiedot ovat ja-
ettu eri järjestelmiin, jolloin käyttäjän on tiedettävä missä tieto sijaitsee. Tiedon jakami-
nen eri järjestelmiin vaatii myös käyttäjältä taitoa käyttää eri järjestelmiä. Siispä työn 
tavoitteena on saada yrityksessä olemassa oleva tietopaljous hallittavaksi ja tuottavaksi 
kokonaisuudeksi yhteen järjestelmään. 
 
Aiempaa kokemusta käyttöliittymän suunnittelusta minulla ei ole ja tietoni puristinhuo-
vista on teoreettisella tasolla, mutta Tampereen Ammattikorkeakoulun tarjoamat projektit 
ja erilaiset raportointityöt ovat luoneet hyvän pohjan tämän kaltaisen työn tekemiseen. 
Kiinnostuin aiheesta, koska työn tavoitteet kohtaavat myös omien tavoitteideni kanssa, 
koska itseäni kiinnostaa uuden kehittäminen. Työ myös tarjosi mieleenpainuvan ja mie-
lenkiintoisen kokemuksen työelämän todellisesta ”business case” tehtävästä. 
  
2 TYÖN TAVOITE, RAKENNE JA MENETELMÄT 
 
 
Työn aihe on rajattu Valmet Technologies Inc:n valmistamiin puristinhuopiin. Työssä 
tehdään Valmetin käyttämään CoMPass-käyttöliittymään painike, jota käyttämällä saa-
daan asiakkaan koneen perustiedot, sektion perustiedot, sektion positiot, puristinhuopien 
pakkaustiedot ja puristinhuopien salkotiedot. Tietoa on työssä tehtävään käyttöliitty-
mänäkymään paljon ja tieto pyritään saamaan mahtumaan samalle sivulle CoMPass-käyt-
töliittymännäkymässä. 
 
 
2.1 Rakenne 
 
Opinnäytetyössä käydään ensin läpi aiheen tausta, jonka jälkeen käsitellään tarkemmin 
työn tavoite ja käytetyt menetelmät. Kolmannessa kappaleessa esitellään Valmet Tech-
nologies Oy:tä ja Valmet Technologies Inc. Neljäs kappale käsittelee työn alueeksi rajatut 
puristinhuovat sekä niiden valintaan vaikuttavat asiat, puristinhuopien valmistuksen ja 
jälkikäsittelyn. Viidennessä kappaleessa käydään läpi työhön olennaisesti liittyvä tiedon-
hallinta ja työssä käytetyt järjestelmät ERP sekä CoMPass. Kuudennessa kappaleessa esi-
tetään työn eteneminen alkutilanteesta tuloksiin asti. Lopuksi tehdään tuloksista yhteen-
vetoa ja pohditaan saatuja tuloksia sekä niiden hyödyntämistä tulevaisuudessa. 
 
 
2.2 Menetelmät 
 
Työn teoriatausta koostuu alan kirjallisuudesta, jossa käsitellään puristinhuopia sekä Val-
metin antamista materiaaleista työn aiheeseen liittyen. Käyttöliittymänäkymän suunnitte-
lun pohjana ovat tapaamiset ja keskustelut Valmet PMC:n Oy:n Global Sales Manager 
Tuomas Rintamäen kanssa. Konkreettisen suunnittelun apuna on käytetty web-sivujen 
visuaalisen ulkonäköön tarkoitettua suunnittelutyökalua ja perinteistä luonnostelua pape-
rille. Lisäksi työssä on haastateltu Valmetin puristinhuopien pakkausosaston työnteki-
jöitä. 
 
  
3 VALMET YRITYKSENÄ 
 
 
Valmet Oyj on kansainvälinen prosessiteollisuuden järjestelmien, automaation, teknolo-
gian ja palveluiden toimittaja. Valmet tarjoaa teknologiaansa sellu-, paperi- ja energiate-
ollisuudelle. Valmetilla on yli 200 toimipaikkaa noin 30 eri maassa. Toimipaikkoja ovat 
myyntikonttorit, palvelukeskukset ja tuotantoyksiköt. Toiminnot ovat jaettu viiteen alu-
eeseen: Etelä-Amerikka, Pohjois-Amerikka, EMEA (Eurooppa, Lähi-itä ja Afrikka) 
Kiina, Aasia ja Tyynenmeren alue. Valmetin liikevaihto vuonna 2015 oli 2,9 miljardia 
euroa. Valmet työllistää yli 12000 henkilöä. Suomessa Valmetilla on 30 toimintapaikkaa 
yli 20 paikkakunnalla. (Valmet Yleisesitys 2016.) 
 
Valmetin historia (kuva 1) ulottuu yli 200 vuoden päähän. Valmet on kokonaisuus useasta 
yrityksestä, jotka ovat perustettu 1800-luvulla. Suomenlinnassa vuonna 1797 toiminut al-
lastelakka siirtyi osaksi Valmetia 1900-luvulla. Vuonna 1946 useat valtion omistamat 
metallitehtaat yhdistyivät Valtion metallitehtaiksi ja vuonna 1951 Valtion Metallitehtai-
den nimi muuttui Valmet Oy:ksi. Tuolloin myös Valmetin toiminta-alue laajentui lento-
koneisiin, aseisiin, vetureihin, traktoreihin, laivoihin, hisseihin ja paperikoneisiin. (Val-
met lyhyesti/ historia 2017; Valmet Yleisesitys 2016.) 
 
Paperikoneiden valmistus aloitettiin Rautpohjassa Jyväskylässä 1950-luvun alkupuolella 
ja ensimmäinen paperikone valmistui Rautpohjan tehtaalla vuonna 1953. Valmetin mer-
kitys paperikoneen valmistajana nousi merkittävästi 1960-luvulla, kun Valmet toimitti 
paperikoneita useisiin eri valtioihin. (Valmet lyhyesti/ historia 2017; Valmet Yleisesitys 
2016.) 
 
1980- ja 1990-luvulla Valmet luopui laivanrakentamisesta, hissien ja traktoreiden valmis-
tuksesta. Valmet osti tuolloin myös paperikoneita valmistavat tehtaat Järvenpään Wärtsi-
lästä, Ruotsalaisen Karlstads Mekaniska Werkstadin ja Tamperelaiseen Tampella Paper-
techin. Vuonna 1999 Valmet ja Rauma yhdistyivät Metso Oy:ksi. Yhdistyessä syntyi kan-
sainvälinen laitetoimittaja paperiteollisuudelle. Aluksi nimeksi annettiin Valmet-Rauma 
Oyj, mutta myöhemmin samana vuonna 1999 nimi vaihdettiin Metso Oyj:ksi. Metso lis-
tautui myös Helsingin pörssiin ja korvasi edeltäjänsä osakelistaukset. (Valmet lyhyesti/ 
historia 2017; Valmet Yleisesitys 2016.) 
 
  
2000-luvulla Valmetin ollessa osana Metsoa, Valmet osti useita sellu- ja paperiteollisuu-
den laitetoimittajia vahvistaen näin toimintaansa kokonaistoimittajana paperiteollisuu-
dessa. Vuonna 2013 Metso ja Valmet jaettiin yhtiökokouksessa kahdeksi erilliseksi yhti-
öksi Metso Oyj:ksi ja Valmet Oyj:ksi. (Valmet lyhyesti/ historia 2017; Valmet Yleisesitys 
2016.) 
 
Vuonna 2015 Valmet lisäsi liiketoimintaansa automaatioon ostaessaan Metson prosessi-
automaatiojärjestelmä liiketoiminnan. Valmetin liiketoiminta käsittää tänä päivänä 
massa-, paperi-, voima- ja automaatiotuotannon. (Valmet lyhyesti/ Historia 2017; Valmet 
Yleisesitys 2016.) 
 
 
KUVA 1. Valmetin historia (Valmetin yleisesitys 2016) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
3.1 Valmet Technologies Inc 
 
Valmet Technologies Inc on maailman johtavia tekstiilin toimittajia prosessiteollisuu-
delle. Yhtiö tuottaa puristinhuopia, kuivatusviiroja, märkäviiroja, belt-hihnoja ja suoda-
tinkankaita prosessiteollisuuden käyttöön ja tuotteita käytetään maailmanlaajuisesti eri 
prosessitekniikan aloilla. Suurin yksittäinen tuotantoryhmä on puristinhuovat, jotka vie-
vät suurimman osan tuotantotilasta. Tuotteet voidaan räätälöidä asiakkaille sopivaksi te-
hokkaan tuotannon ansiosta. Valmet Technologies Inc kuuluu osaksi Valmet Oyj:tä ir-
taannuttuaan Metso Oyj:stä 2013. (Valmetin yleisesitys 2016). 
 
Valmet Technologies Inc:n historia ulottuu 1800-luvun puoleen väliin, jolloin tehdas si-
jaitsi Tammerkosken varrella ja oli nimeltään Tampereen Verkatehdas (Verkatehtaan 
muistomerkki 2017). Nykyiset tuotantotilat sijaitsevat Tampereen Kaukajärvellä Yrittä-
jänkatu 21:ssä, jossa työskentelee noin 650 henkilöä. Tehtaan moderni tuotanto sisältää 
useita eri osastoja ja jokaiselle tuotteelle on omat osastonsa. (Tamfelt vuosikertomus 
2008.) 
  
4 PURISTINHUOPA 
 
 
Valmet Technologies Inc nimen lisäksi työssä käytetään yrityksestä nimeä Valmet PMC. 
Työn aihe on rajattu puristinhuopiin ja tässä luvussa käsitellään puristinhuopia tarkem-
min. 
 
 
4.1 Puristinhuovat 
 
Puristinhuopia käytetään paperikoneen puristinosalla, jossa rainasta poistetaan vettä pu-
ristamalla rainaa telojen välissä puristinhuopia vasten. Vesi poistuu tällöin huovan sisäl-
tämän nesteen paine-ero mekanismin avulla rainasta sen joutuessa puristuksiin puristin-
telojen välissä (kuva 2), jolloin paine nousee ja vesi siirtyy rainasta puristinhuopaan. 
(VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017a.) 
 
 
KUVA 2. Puristinhuopa puristinnipin välissä puristinosalla (VTT/Proledge Oy KnowPap 
versio 18.0 2017a) 
  
Puristinhuopa kuljettaa rainan tukevasti puristinosalta kuivatusosalle, antaa rainalle tasai-
sen pinnan ja poistaa rainasta vettä. Puristinhuopa myös suojaa rainaa vaurioilta ja estää 
rainan markkeerauksen. Markkeerauksen aiheuttajana on tyypillisesti telan onsipinnalla 
oleva alhainen hydraulinen paine, jolloin vedenpoisto kasvaa paikallisesti ja se vie mu-
kanaan hieno- ja täyteaineita aiheuttaen täten markkeerauksen. Puristinhuovan pintaomi-
naisuudet vähentävät markkeerausta ja puristinhuovan pinnan on oltava sileä. Puristin-
huopa altistuu myös paperin valmistuksessa käytettäville paperikemikaaleille, jolloin pu-
ristinhuovalta vaaditaan myös kemikaalien kestävyyttä. (Häggblom-Ahnger & Komulai-
nen 2003, 176.) Puristinhuovan tehtävänä on myös vaimentaa suurien nopeuksien aiheut-
tamaa paineenvaihtelua ja tärinää, joka vaatii huovalta vetolujuutta ja kulutuksenkestä-
vyyttä. Huovan käyttöikä vaihtelee 5–10 viikkoon, riippuen paperilajista, nopeudesta ja 
paperin täyteaineista. (VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017a.) 
 
Ensimmäiset teollisuudessa käytetyt puristinhuovat valmistettiin huovuttamalla villaku-
dosta, joka mahdollisti helpon asennuksen ja huopamaisuuden, mutta huovan käyttöikä 
oli lyhyt sekä huopa puristui helposti kokoon nipissä. Nykyisin puristinhuovat ovat val-
mistettu polyesteri- tai polyamidikankaasta. Polyamidi antaa huovalle elastisuuden ansi-
osta ylivoimaisen raaka-aineen. Polyamidin edut johtuvat polyamidissa olevasta amidi-
ryhmistä ja elastomeerit taas tehostavat veden kulkeutumista rainasta huopaan. Polyami-
dilla on myös suuri iskunkestävyys, joten polyamidi kestää myös kulutusta sekä mekaa-
nista rasitusta. Lisäksi polyamidin sulamispiste on korkea ja mahdollistaa näin korkeam-
mat käyttölämpötilat. (Fagerholm 2009, 559–561; VTT/Proledge Oy KnowPap versio 
18.0 2017a.) 
 
Kankaan huopamaisuus saavutetaan pohjakankaaseen neulotulla hahtuvalla. (Häggblom-
Ahnger & Komulainen 2003, 175–177.) Erilaisilla pohjakankaan rakenteilla (kuva 3) voi-
daan vaikuttaa huovan ominaisuuksiin, kuten ilmanvastukseen ja mittapysyvyyteen. Tä-
män päivän huovat ovat perusrakenteeltaan 1–3 kerroksisia, laminaattirakenteisia tai 
niissä on kutomaton pohjakangas. Huovan rakenteella voidaan vaikuttaa huovan ilman-
läpäisevyyteen ja huovan lujuusominaisuuksiin. (Fagerholm 2009, 559–561; VTT/Pro-
ledge Oy KnowPap versio 18.0 2017a.) 
 
  
  
KUVA 3. Puristinhuovan rakenteita (VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017a) 
 
 
4.2 Puristinosa 
 
Puristinosa sijaitsee paperikoneessa seuraavana viiraosan jälkeen. Puristinosan tehtävänä 
on puristaa rainaa yhden tai kahden huovan välissä nipissä telojen avulla siten, että rainan 
KAP (kuiva-ainepitoisuus) kasvaa 15-20 %:sta 40-55 %:iin asti. Telan pinta voidaan va-
lita pehmeäksi, kovaksi, rei’itetyksi, uritetuksi tai näiden yhdistelmiksi. Pehmeämmällä 
telalla saadaan rainalle pidempi viipymäaika nipissä ja kovemmalla telalla saadaan vai-
kutettua rainan pinnan ominaisuuksiin tehokkaammin. Vedenpoisto tapahtuu rainasta 
hydraulisen paineen avulla puristinhuopaan siten, että huovan hydraulinen paine on rai-
nan hydraulista painetta pienempi. Puristinhuovasta vesi poistetaan rei’itetyn telan avulla 
alipaineella. Puristinosatyyppejä on lukusia erilaisia ja tavallisesti puristinosassa on pu-
ristinnippejä 2–4 peräkkäin. Osa teloista on tänä päivänä korvattu kenkäpuristimella, 
jossa tela puristuu kenkää vasten (kuva 4) ja mahdollistaa näin tehokkaamman kuivatuk-
sen. Kenkäpuristinratkaisulla aikaan saatu parempi märkälujuus vähentää katkojen mää-
rää rainan viennissä puristinosalta kuivatusosalle. Kenkäpuristimen nippipaineen ollessa 
alhaisempi kuin perinteisissä telanipissä, se mahdollistaa myös suuremmat ajonopeudet. 
(Häggblom-Ahnger & Komulainen 2003, 155–159; VTT/Proledge Oy KnowPap versio 
18.0 2017d; VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017e.) 
 
 
  
Kuivaamiseen liittyy myös lämmönsiirtoa, joka tapahtuu lämmönsiirtymisenä sylinteristä 
rainaan. Lämmönsiirrossa puristinhuovalla on merkittävä tehtävä, sillä sen ominaisuudet 
vaikuttavat suoraan veden kuljetukseen rainasta ja huovan kulkeutumiseen puristinosalla. 
Puristinhuovan rakenne onkin lämmönsiirron tärkeimpiä parametrejä. Muita tärkeitä pa-
rametrejä puristinosan lämmönsiirrossa ovat sylinterin pinnan lämpötila, ratakireys ja rai-
nan kosteuspitoisuus. (Fagerholm 2009, 544–547; Adanur 1997, 153.) 
 
 
KUVA 4. Symbelt kenkäpuristin (VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017d) 
 
Märkäpuristuksen mekanismi (kuva 5), jonka Wahlström esitti kvalitatiivisesti 1960-lu-
vulla ja mekanismin jaon neljään osaan tekivät Nilsson sekä Larsson vuonna 1968. Ku-
vassa nipin puristintapahtuma koostuu neljästä osasta, joista ensimmäisessä osassa nipin 
kokonaispaineen kasvaessa ilma poistuu nipistä ja voima alkaa välittyä puristinhuovan 
sekä rainan kuitujen välillä. Toisessa vaiheessa rainan ilma on poistunut ja veden siirty-
minen huopaan alkaa tapahtua. Ylimääräinen vesi poistuu huovan alapuolelle telalle toi-
sen osan lopussa, kun kokonaispaine on saavuttanut maksimin. Kolmannessa osassa nipin 
paine laskee ja raina saavuttaa suurimman KAP pitoisuuden nipissä. Neljännessä osassa 
puristinhuopa ja raina eivät ole enää suuren paineen vaikutuksessa ja laskun johdosta ta-
pahtuu rainan jälleenkastuminen, sillä vesi siirtyy rakenteellisesti harvemmasta materiaa-
lista tiheämpään materiaaliin. (VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017c; 
VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017d; Adanur 1997, 154–155.) 
 
Neljännen vaiheen jälleenkastumista voidaan estää muokkaamalla puristinhuovan omi-
naisuuksia siten, että huopaan muodostuu alipaine ja veden takaisin siirtymistä ei ta-
pahdu. (VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017c; Adanur 1997, 154–155). 
  
 
KUVA 5. Nipin puristustapahtuma (VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2015d) 
 
 
4.2.1 Paperikoneen puristinosa 
 
Paperinkoneen puristinosa on tyypillisesti suljettu vienti kolmella nipillä, joista viimeinen 
nippi on varustettu kenkäpuristimella (kuva 6). Kun nipeistä kaksi ensimmäistä ovat kes-
kitelaa vasten, vesi poistuu tällöin rainasta huopaan. Keskitela on pinnoitettu synteetti-
sesti, jolloin rainalla on hyvät irrotusominaisuudet. Suljettu vienti on myös toimintavar-
mempi kuin avoin vienti sekä suljettu vienti vähentää katkoja ja lisää näin ajettavuusomi-
naisuuksia. Kenkäpuristimella saadaan rainalle pidempi viipymäaika nipissä ja lisättyä 
kuiva-ainepitoisuutta rainassa puristinosan jälkeen. Suljetun viennin haittana on kuiten-
kin sileyden toispuolisuus, sillä rainan toinen puoli ei kosketa sileää telaa missään vai-
heessa. Merkittävin ero kartonkikoneen puristinosaratkaisuun ovat toiminnalliset tavoit-
teet ja koneiden erilaiset ominaisuudet. Paperikoneen ajonopeus on yleensä suurempi ja 
tällöin rainan viipymäaika nipissä on pienempi. Suurempi ajonopeus vaatii enemmän vii-
vakuormien kompensointia, koska kuiva-ainepitoisuuden merkitys puristinosan jälkeen 
on merkittävä. Suuremmalla kuiva-ainepitoisuudella parannetaan ajettavuutta ja vähen-
netään katkojen määrää rainan siirrossa eteenpäin. (Häggblom-Ahnger & Komulainen 
2003, 159–160; VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017e.) 
 
  
  
KUVA 6. Valmetin OptiPress Center puristinosa kolmella nipillä ja kenkäpuristimella 
(Valmet Proven center-roll based press section. 2017) 
 
 
4.2.2 Kartonkikoneen puristinosa 
 
Kartongin ollessa paperia paksumpaa, vaaditaan kartonkikoneen puristinosalta pidempää 
nippiaikaa. Puristinosan nipille kohdistuvan kuormituksen on oltava myös kevyempää, 
sillä kartongille on saatava bulkkia ja taivutusjäykkyyttä. Näistä syistä johtuen kenkäpu-
ristin on tavanomainen ratkaisu kartonkikoneen puristinosalle. Kenkäpuristimella saa-
daan pidennettyä nippiaikaa ja lisättyä viivakuormaa, jotka suurentavat rainan kuiva-ai-
nepitoisuutta. Tyypillisesti kartonkikoneen puristinosassa on kaksi tai kolme kenkäpuris-
tinta rivissä. Yleensä kaksi ensimmäistä nippiä ovat kaksoishuovitettuja. Kartonkilajista 
riippuen toisen nipin jälkeen voi olla ns. tasauspuristin, joka tasaa märän rainan pintoja 
kosketuksen parantamiseksi kuivatussylinterin kanssa. Tasauspuristin on huovaton tai yk-
sihuopainen. Valmetilla on kartonkikoneiden huopaosille kehitetty Optipress Linear- 
malli. (kuva 7).  (Häggblom-Ahnger & Komulainen 2003, 161–162; VTT/Proledge Oy 
KnowPap versio 18.0 2017b.) 
 
  
 
KUVA 7. Valmetin Optipress Linear kaksikenkäinen puristinosa malli (Valmet Double-
nip press with linear web run. 2017) 
 
 
4.3 Puristinhuopien valmistus 
 
Puristinhuovan valmistus aloitetaan tarkastamalla valmistukseen käytettävät langat ja 
kuitukankaat. Tarkastuksen jälkeen puristinhuovan valmistus aloitetaan lankojen loi-
mauksesta ja kudonnasta, jossa valmistetaan pohjakangas. Pohjakankaan kudonta teh-
dään pussimaiseksi ja pohjakankaan leveys muuttuu täten paperikoneessa pituudeksi.  Tä-
män jälkeen pohjakangas lämpökäsitellään, jotta rakenne ei muuttuisi enää lämpötilan 
vaikutuksesta. Lämpökäsittelyn jälkeen suoritetaan esineulaus. Esineulauksessa valmis-
tetaan hahtuva neulausta varten, jossa pohjakangas ja hahtuva kohtaavat, kun hahtuva 
tunkeutuu pohjakankaaseen. Neulaus tapahtuu tuhansilla neuloilla, jotka lävistävät poh-
jakankaan samalla kiinnittäen hahtuvan pohjakankaaseen. Käyttämällä erilaisia neu-
lausmenetelmiä voidaan vaikuttaa puristinhuovan tiheyteen, ilmaläpäisyyn ja pintaomi-
naisuuksiin. (Press felts since 1882; Adanur 1997, 161; 165–171; Fagerholm 2009, 544–
547; VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017f.) 
 
Neulauksen jälkeen puristinhuopa lämpökäsitellään toisen kerran ja leikataan asiakkaan 
vaatimaan mittaan. Tällöin huopa saa lopullisen mittansa. Lämpökäsittelyllä vaikutetaan 
myös puristinhuovan mittapysyvyyteen ja lujuuksiin. Lämpökäsittely tapahtuu teloilla, 
jotka lämmitetään lämmönsiirtoöljyllä tai maakaasulla. Puristinhuopa voidaan tarpeen 
mukaan myös värjätä asiakkaalle. Puristinhuovan leikkauksen jälkeen mitataan huovan 
ominaisuuksia lopputarkastuksessa. Tärkeimpiä mittauksia on ilmanläpäisevyys online-
  
mittauksella mitattuna, sillä ilmanläpäisyllä on suuri vaikutus puristinhuovan veden-
poisto-ominaisuuksiin. Huovan ilmanläpäisevyys on ilmamäärän läpäisy tietyltä puristin-
huovan alueelta ja yksikkönä käytetään tyypillisesti m3/(m2h). Muita mittauksia ovat ne-
liömassa (g/m2) ja paksuusmittaukset. Puristinhuovan ominaisuuksien on oltava tasaisia, 
sillä vaihtelevat ominaisuudet puristinhuovan rakenteen alueella aiheuttavat laatuongel-
mia ja katkoja paperikoneessa. Tämän jälkeen puristinhuopa pakataan asiakkaalle. (Press 
felts since 1882; Adanur 1997, 161; 165–171; Fagerholm 2009, 544–547; VTT/Proledge 
Oy KnowPap versio 18.0 2017f.)  
 
Valmet PMC valmistaa päättömiä huopia, jotka vedetään lenkkinä koneeseen ja saumal-
lisia huopia. Saumallisen puristinhuovan päät yhdistetään vetoketjun avulla, jonka jäl-
keen saumalenkeissä olevat suojalangat poistetaan vetämälle ne varovasti ulos sauman 
suuntaan. Saumallisten huopien osuus maailmassa kasvaa jatkuvasti niiden turvallisem-
man asentamisen vuoksi. Suojalangan poistamisen jälkeen työnnetään teräksinen pujo-
tuslanka saumaan ja vedetään sen avulla tyypillisesti neljäfilamenttinen muovinen sau-
malanka huopaan. Sauma päätellään molemmista reunoista. Tyypillinen saumahuovan 
sauma näkyy saumanpoikkileikkauskuvassa (kuva 8). Tämän jälkeen vetoketju irrotetaan 
katkaisemalla vetoketjun kiinnittävät langat. Saumaton huopa asennetaan paperikonee-
seen purkamalla paperikonetta ja sen asennus on huomattavasti työläämpää ja vaaralli-
sempaa kuin saumallisen huovan. (Fagerholm 2009, 564–565; Saumallisen asennusohje 
2010.) 
 
 
KUVA 8. Saumahuovan sauman poikkileikkaus (Rintamäki, T. Global Sales Manager. 
2017.) 
 
 
  
4.4 Puristinhuopien valinta 
 
Puristinhuopien valintaan vaikuttavat kohdekohtaiset vaatimukset. Puristinhuopatyyppi 
valitaan puristinosan rakenteen mukaan, koska jokainen puristinosapositio vaatii oman 
puristinhuopatyypin. Puristinhuopaa valitessa on otettava huomioon muun muassa puris-
tinosan rakenne, valmistettava paperilaji, raaka-aineet, telatyyppi ja telatyypin pinnoite. 
Puristinhuovan valinnassa on tärkeintä saada huovalle mahdollisimman pitkä käyttöikä 
säilyttäen samalla ajettavuusominaisuudet niin, että paperin laatuun ei tule muutoksia pu-
ristinhuovasta. (Fagerholm 2009, 545; VTT/Proledge Oy KnowPap versio 18.0 2017f.) 
 
Puristinhuovan hahtuva valitaan kooltaan tarpeeksi hienoksi, jotta se ei aiheuta markkee-
rausta. Hahtuvan koon ollessa liian pientä aiheuttaa se huovan tukkeutumisen, koska hah-
tuva tällöin puristuu kokoon nipissä. Liian karkearakenteinen huopa taas aiheuttaa ilman 
laskeutumisen huovan sisään ja huopaan syntyy puhallus mekanismi, joka aiheuttaa on-
gelmia rainan kulkeutumiseen sekä puristinhuovan vedenpoisto-ominaisuuksiin. Liian 
pehmeä huopa taas aiheuttaa rainan kulkeutumisen eteenpäin huovan pinnassa ja raina ei 
täten irtoa huovasta vaan jatkaa huovan mukana eteenpäin. Kokoonpuristuminen aiheut-
taa huovan tukkeutumisen ja pahimmassa tapauksessa rainan rikkoutumisen. Tukkeutu-
minen voidaan havaita puristinhuovan laitojen lepattamisena. Hahtuvalla on oltava myös 
sopiva karheus, sillä liian karhea hahtuva aiheuttaa peruskudosmarkkeerausta. Puristin-
huovan on oltava myös tarvittaessa nopeasti vaihdettava kuumissakin olosuhteissa, koska 
puristinhuopa voidaan joutua vaihtamaan ei-toivotuista katkoista johtuen puristinhuovan 
ollessa kuuma. (Häggblom-Ahnger & Komulainen 2003, 175–177.) 
 
Puristinhuopien valmistajan ja asiakkaan saumaton yhteistyö on siis välttämätöntä, jotta 
asiakkaan tarpeisiin voidaan valmistaa juuri oikea puristinhuopatyyppi (VTT/Proledge 
Oy KnowPap versio 18.0 2017f). Myös laadun toistettavuus on tärkeä tekijä puristinhuo-
van valmistuksessa ja Valmet PMC suorittaa myös asiakkaiden puristinhuopien analy-
sointia asiakkaan kohteessa ja omissa kehitysyksiköissään, jolloin asiakkaan ja toimitta-
jan välinen suhde toimii tehokkaasti. Valmetin tuotekehitys toimii integraationa asiak-
kaan, raaka-ainetoimittajan, prosessilaitetoimittajien ja tutkimuslaitosten kanssa, mikä 
mahdollistaa olemassa olevien puristinhuopien kehittämisen ja asiakkaiden tarpeisiin 
vastaamisen. (Valmet Tutkimus ja Kehitys. 2017; Rintamäki, T. Global Sales Manager. 
Valmet Technologies Inc. 2017.) 
 
  
4.5 Puristinhuopien pakkaaminen ja putken valinta 
 
Puristinhuovat pakataan asiakkaalle kartonkisylinteriin, lautalaatikkoon tai vanerilaatik-
koon. Kartonkisylinteripakkaus valitaan huovan pituuden ja sisäputken halkaisijan mu-
kaan. Puisiin laatikkoihin pakkaaminen on aina mahdollista, mutta puulaatikkoihin on 
asennettava tukevat pukit kartonkiputkille ja 70 mm sisähalkaisijaltaan olevalle teräsput-
kelle. Putket voivat olla halkaisijaltaan erikokoisia Päättömät puristinhuovat voidaan 
myös pakata nyytiksi (kuva 9). (Endless press felt standard package 2014.) 
 
Suurimman eron pakkauksessa tekee se, onko kyseessä saumallinen huopa vai onko 
huopa päätön, jolloin se vedetään lenkkinä koneeseen. Puristinhuopaan voidaan myös 
tarvittaessa asentaa lisäsalko teipillä (kuva 10), teräsvanteella, lukkovyöllä, varmistus-
köydellä tai tarralla helpottamaan asennusta. Puristinhuopaan on merkattu koneeseen ve-
tosuunta nuolella. (Saumallisen asennusohje 2010; Saumallisen pakkausohjelomake 
2014.) 
 
 
KUVA 9. Nyytiksi pakattu päätön huopa (Endless press felt standard package 2014) 
 
  
 
KUVA 10. Lisäsalko teipillä kiinnitettynä (Endless press felt standard package 2014) 
 
Suurin osa puristinhuovista on rullattu teräsputkien ympärille ja pienempi osa kartonki-
putkelle. Muita sisäputken materiaaleja ovat alumiini, muovi, puu ja solumuovi. Sisäput-
ken valintaan vaikuttavat puristinhuovan leveys ja neliömassa. Sisäputken pituus on tyy-
pillisesti 50,00 cm pidempi kuin huovan leveys (taulukko 1) (Standard endless felt 
packing poles recommendation 2014).  
 
TAULUKKO 1. Sisäputken valintakriteerit (SAP ZCU sisältö puristinhuovat, yleiset pak-
kauksen mitoitusohjeet 2014, muokattu) 
Huovan leveys (m) Sisäputki: Huom!  Putken materiaali: 
< 5,50 Ø 70 mm Ulkohalk.  Teräs (seinämä 2 mm) 
Tai jos > 1500 g/m2 Ø 150 mm  Sisähalk.  Pahvi (seinämä 13 mm) 
5,50 - 6,50 Ø 150 mm  Sisähalk.  Pahvi (seinämä 13 mm) 
Asiakkaan pyyn-
nöstä Ø 170 mm  Sisähalk.  Pahvi (seinämä 19 mm) 
> 6,50 Ø 200 mm  Sisähalk.  Pahvi (seinämä 19 mm) 
Asiakkaan pyyn-
nöstä Ø 300 mm  Sisähalk.  Pahvi (seinämä 19 mm) 
 
 
 
  
5 TIEDONHALLINTA 
 
 
Tieto on yrityksissä kilpailutekijä ja voimavara. Tiedonhallinnan avulla voidaan organi-
soida, kehittää ja tehostaa organisaatioiden toimintaa. (Kaario & Peltola 2008, 3–19.) 
Tässä työssä tiedonhallinta nähdään organisaatioon liittyvänä tiedonhallintana. Organi-
saatioiden tiedonhallinta on johtanut usein toisistaan irrallisiin oleviin tietokokonaisuuk-
siin ja tietoa on pyritty automatisoimaan erilaisten tiedonhallintajärjestelmien avulla 
(mt.). Työssä tiedonhallinta pyritään saamaan käytettäväksi niille alueille, joilla siitä on 
todella hyötyä ja sitä käytetään. Tiedonhallinta sisältääkin useita eri rajapintoja eri orga-
nisaation sisäisiin ja ulkoisiin järjestelmiin (mt.). 
 
Tiedon muodostavat erilaiset dokumentit, ohjeet, suunnitelmat, sähköpostit, raportit ja 
kuvat. Tieto varastoidaan usein sekalaisiin tietovarastoihin, joissa tiedon kommunikointi 
tapahtuu huonosti. Tiedonhallinnalla (kuva 11) tieto saadaan hallittavaksi ja katkeamat-
tomaksi tiedon syntymisestä siihen asti, kun tietoa ei enää tarvita. Tiedonhallinnalla py-
ritään siis saamaan koko tiedon elinkaaren kattava toiminta. Tiedon elinkaaren hallinta 
on oltava katkeamatonta ja sen tehtävänä on tukea organisaation toimintaa. (Kaario & 
Peltola 2008, 3–19.) 
 
Tietoa on siis olemassa yrityksissä, mutta sen saaminen oikeille henkilöille oikeaan ai-
kaan on haastavaa. Tiedonhallinnan haasteita aiheuttavat tiedon tuottaminen organisaa-
tion rajatuissa osissa, kuten tuotannossa tai myyntitiimissä, eikä tieto näin ollen pääse 
käytettäväksi kaikkien organisaation jäsenten saataville. Syynä tähän ovat tietämättö-
myys ja asiakirjojen tärkeyden huomaamattomuus toisessa organisaation osassa. Myös 
pelko siitä, että tieto ei ole enää omassa hallinnassa, vaan koko organisaation käytössä, 
aiheuttaa ongelmia. Tiedonhallinnalla tietty tietosisältö voidaan kuitenkin saada myös 
saatavaksi vain niille yksilöille, jotka tarvitsevat niitä. Tämä tapahtuu erilaisia käyttäjä-
oikeuksia käyttämällä. (Kaario & Peltola 2008, 3–19.) 
 
 
  
 
KUVA 11. Tiedonhallinnan kokonaisuus (Kaario & Peltola 2008, 18, muokattu)  
 
 
5.1 ERP 
 
ERP (Enterprise Resource Planning) on toiminnanohjausjärjestelmä, jolla pyritään tuke-
maan yrityksen tavoitteita ja hallitsemaan yrityksen toimintaa. Järjestelmä on tehokas 
tapa kommunikoida yrityksen toimintaprosessien välillä ja se mahdollistaa prosessien yh-
teisen toimintatavan, joilla yrityksen henkilökunta työskentelee yrityksen asettamien ta-
voitteiden hyväksi. Järjestelmä mahdollistaa tiedon kokoamisen yhdeksi kokonaisuu-
deksi. (Samara 2015, 6–15; Parthasarthy 2009, 1–3; Kaario & Peltola 2008, 19–20.) 
 
Järjestelmän tehtäviä ovat toimintojen automatisointi ja integrointi. Integrointi yhdistää 
yrityksen eri osastot toisiinsa ja osastot voivat hyödyntää yhteistä yrityksen dataa sekä 
kommunikoida toistensa kanssa järjestelmän avulla. Toiminnanohjausjärjestelmä myös 
auttaa johtoporrasta koordinoinnissa sekä strategioiden ja tavoitteiden toteutumisessa. 
Järjestelmän tieto perustuu täysin järjestelmään syötettyyn tietoon. (Samara 2015 6–15; 
Parthasarthy 2009, 1–3; Kaario & Peltola 2008, 19–20.) 
 
ERP-järjestelmä tekee toimittajat ja asiakkaat yhtenäiseksi ketjuksi ERP:n työkalujen 
avulla, mutta se kokoaa myös yrityksen myynnin, hankinnan ja tuotekehityksen toiminnat 
yhteiseksi kokonaisuudeksi. Toimivalla ERP-toiminnanohjausjärjestelmällä voidaan pa-
rantaa yrityksen laatua ja taloutta, sillä järjestelmä mahdollistaa kulujen pienenemisen ja 
luo pohjan yrityksen selkeään sekä tehokkaaseen toiminnanhallintaan. Kun kaikki tieto 
  
esimerkiksi tilauksista on samassa paikassa, on tilauksista helppo pitää kirjaa. Myös tie-
tojen muokkaus ja seuranta helpottuvat. Seurannalla voidaan selvittää esimerkiksi missä 
vaiheessa tuotannossa oleva tuote on tai saada selville, missä vaiheessa tilaus on asiak-
kaalla. ERP-toiminnanohjausjärjestelmä koostuu moduuleista (kuva 12), joita on yrityk-
sen tarpeiden verran. Suuri määrä eri moduuleita mahdollistaa suuremman määrän tiedon 
integrointia yrityksen eri osa-alueilla. Moduulien lisääminen on mahdollista myös jäl-
keenpäin yrityksen kasvaessa tai toiminnanohjauksen tarpeen kasvaessa. (Samara 2015 
6–15; Parthasarthy 2009, 1–3; Kaario & Peltola 2008, 18–19; 64–65; ERP-järjestelmän 
hankinta 2017.) 
 
Moduuli käsittää ERP-toiminnanohjausrakenteen rajapinnan tietyiltä osa-alueelta, kuten 
esimerkiksi myynnin osa-alueella. Koko ERP koostuu siis eri moduuleista, joista jokai-
nen moduuli on pyritty rakentamaan itsenäiseksi rakenteeksi, koska mitä useampi silta 
moduulien välillä on, sitä monimutkaisemmaksi koko toiminnanohjausjärjestelmän ra-
kenne muuttuu. Järjestelmään luodaan jotkin tietyt ydintoiminnot, kuten myyntitoiminto. 
Tähän ydintoimintoon voidaan liittää esimerkiksi varastonhallinta-, osto- ja markkinoin-
timoduulit. Kokonaisuus kuitenkin muodostetaan yritykselle tarpeiden mukaan räätä-
löidyksi. (Samara 2015 6–15; Parthasarthy 2009, 1–3; Kaario & Peltola 2008, 18; Logis-
tiikan maailma 2017; ERP-järjestelmän hankinta 2017.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän haittana ovat rinnalla olevat eri järjestelmät, jotka luovat 
ristiriitoja järjestelmien välille. Tässä opinnäytteessä tämä on yksi keskeisimmistä kysy-
myksistä, sillä jos rinnakkain olevien järjestelmien tiedot eivät integroidu automaattisesti, 
ne tekevät prosessista hitaan ja lisäksi virheiden määrä kasvaa. Sillä, kun tietoja käsitel-
lään ilman automaatiota, lisääntyy virheriski ja työntekijöiden turha kuormitus. Toimi-
valla järjestelmällä voidaan siis tehostaa tätä ja näin ollen lisätä tehokkuutta sekä kustan-
nussäästöjä. Lisäksi toimiva järjestelmä on myös kilpailuetu. On myös varmistettava, että 
toiminnanohjausjärjestelmä toimii avoimesti kaikkien yrityksen osapuolten välillä ja 
millä tavalla järjestelmä vastaa yrityksen tavoitteisiin. 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän haittana ovat myös osastojen väliset erot järjestelmän tar-
koituksista, joilla voidaan ratkaista tietyt kysymykset, kuten puristinhuopien pakkaami-
sen merkitys. Tämän työn yksi tarkoitus onkin saada määriteltyä mitkä ovat ne tarpeet, 
joita käyttäjä tarvitsee tehdäkseen esimerkiksi muutoksen asiakkaan vaatimaan puristin-
huovan pakkausmenetelmiin. Tällaisella muutoksella saadaan aikaan kustannussäästöjä 
  
ja vähennetään työtaakkaa. Lisäksi on huolehdittava, että tieto on totuudenmukaista ja 
tarkkaa, sillä mikäli tiedot eivät ole tarkkoja, ei järjestelmään voida luottaa. Luvut on 
saatava ERP-toiminnanohjausjärjestelmästä ulos oikeassa järjestyksessä ja oikealla ta-
valla. 
 
 
KUVA 12. ERP-järjestelmän rakenne (Logistiikan maailma 2017) 
 
ERP-järjestelmä myös vaatii sitoutumista käyttäjiltä ja käyttäjien halua toteuttaa asetetut 
tavoitteet, sillä mikään toiminnanohjausjärjestelmä ei ole riittävä, jos sitä ei osata käyttää 
oikein tai käyttäjä ei halua käyttää järjestelmää. 
 
 
5.1.1 SAP 
 
SAP (Systeme, Anwendungen und Produkte) on maailman johtava liiketoimintaohjelmis-
tojen toimittaja. SAP-organisaation tavoitteena on auttaa yrityksiä selviämään suurien tie-
tomäärien aiheuttamasta monimutkaisuudesta ja näin ollen saada yrityksen liiketoiminta 
kasvuun sekä palvelemaan asiakkaita parhaalla mahdollisella tavalla. SAP tarjoaa asian-
tuntijuuttaan myös pienille yrityksille ja kaikkiin yrityksen tarpeisiin. SAP-osaaminen 
katsotaankin eduksi tämän päivän työmarkkinoilla. (Tietoja SAP:stä 2017). 
 
 
 
 
  
5.2 CoMPass 
 
CoMPass on Valmet Oyj:n käyttämä CRM (Customer relationship management) -järjes-
telmä. CRM on käsite toimintatavoille ja tietojärjestelmille, joilla organisaatio järjestel-
mällisesti hallitsee asiakkaitaan ja prosessi, jolla hallitaan jokaista asiakastapahtumaa. 
Erityisesti CRM-järjestelmällä tuotetaan asiakkaalle lisäarvoa, koska järjestelmä pohjau-
tuu asiakkaista kerättyyn tietoon. Tyypillisesti CRM-järjestelmä toimii organisaation työ-
kaluna myynnille, markkinoinnille ja asiakaspalvelulle. (Dyche & Levy 2006, 23–24.) 
Käyttäjä voi hakea tietoja esimerkiksi asiakkaan positioista ja tilauksista. CoMPass näyt-
tää myös tuotannossa olevat tuotteet, eli tuotteet jotka eivät ole vielä valmiita.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
6 OPINNÄYTETYÖN TOTEUTUS JA TULOKSET 
 
 
Tässä luvussa kerrotaan työn etenemisestä ja esitetään työn tulokset. Luku koostuu kol-
mesta osasta, joista ensimmäisessä käsitellään työn alkutilanne ja kerrotaan työn tarpee-
seen johtaneista syistä. Toisessa osassa kerrotaan työn etenemisestä. Työn tulokset esite-
tään kolmannessa osassa. 
 
 
6.1 Työn eteneminen 
 
Työn ensimmäisenä vaiheena oli tutustuminen Valmet Technologies Inc:n materiaaleihin 
ja lähteisiin puristinhuovista sekä uuteen käyttöliittymänäkymään tulevien tietojen mää-
rittäminen. Käyttöliittymään sisällytettiin koneen perustiedot, sektion perustiedot, sektion 
positiot, puristinhuovan pakkaustiedot ja puristinhuovan salkotiedot. Työn alussa määri-
tettiin myös esimerkkiasiakas. Esimerkkiasiakkaana työssä on käytetty Indonesiassa toi-
mivaa IKPP (Indah Kiat Perawang Pulp and Paper Mills) Perawangin tehdasta. 
 
Käyttöliittymäikkunan näkymän suunnittelua tehtiin koko työn ajan. Alkuun suunnittelu 
tapahtui pääosin paperille, mistä alkoikin syntyä useita vaihtoehtoja. Parhaista vaihtoeh-
doista tehtiin luonnokset suunnittelutyökalulla. Suunnittelut tapahtuivat esimerkki asiak-
kaan tietoja käyttäen. Käyttöliittymäikkunan näkymään lisättiin myös havainnollistavat 
kuvat käyttäjälle, jotka avautuvat painikkeella. Työn suurimmaksi ongelmaksi muodostui 
visuaalisen ilmeen saaminen selkeäksi kokonaisuudeksi niin, että käyttäjä saisi kaikki 
käyttöliittymään sisällytetyt tiedot samaan näkymään CoMPass-käyttöliittymässä. 
 
Opinnäytetyössä käyttöliittymän ongelmakohdat olivat selvästi havaittavissa ja niiden 
ratkaisuun tarvittiin luovuutta sekä visuaalista näkemystä. Vierailut tehtaan pakkausyksi-
kössä auttoivat hahmottamaan kokonaisuutta käytännön näkökulmasta ja keskustelut 
pakkaajien kanssa toivat myös näkemystä suunnittelutyöhön. Lisäksi pakkaamon vierai-
lun aikana selvisi myös, että pakkaajilla on käytössä selkeämpi näkymä pakattavan pu-
ristinhuovan pakkaustietoihin ERP-järjestelmässä (kuva 13) kuin myyjien käyttämä ERP-
järjestelmän näkymä (kuva 14). Pakkaajien kertoman mukaan ERP-järjestelmästä löyty-
vät puristinhuopien pakkaustiedot ja salkotiedot pitävät paikkaansa sekä heidän käyttämä 
  
näkymä on selkeä käyttöinen. Vierailun aikana selvisi myös, että pakkaajat eivät ole en-
nen vierailua käyttäneet Valmetin CoMPass-järjestelmää. 
 
 
KUVA 13. Pakkaajien ERP-järjestelmän näkymä puristinhuopien pakkaustietoihin (Val-
met Technologies Inc pakkaajat 2017) 
 
 
KUVA 14. Myyjien ERP-järjestelmän näkymä puristinhuopien pakkaustietoihin 
(Packing instructions to CoMPass 2016) 
 
Kuvasta 16 voi havaita, että myyjien saama puristinhuopien pakkaustietonäkymä on haas-
tava käyttää, sillä on tiedettävä tarkalleen, mitä atribuutin komento tarkoittaa. Esimerkiksi 
Packing type atribuutin komento 01 tarkoittaa laatikkoa ja Package Material atribuutin 
komento 02 tarkoittaa vaneria. Tämän kaltaisen näkymän tulostaminen ja esittäminen asi-
akkaalle on haastavaa, koska asiakas ei tiedä, mitä atribuuttien komennot sisältävät. 
 
  
6.2 Tulokset 
 
Työssä esimerkki asiakkaana on käytetty Indonesiassa toimivaa IKPP Perawangin teh-
dasta. CoMPass-järjestelmään on tehty näkymä, jossa on perustiedot asiakkaan koneesta, 
koneen sektioista, sektion positioista, puristinhuovan pakkaustiedoista ja puristinhuovan 
salkotiedoista. Perawangin tehtaalla on kuusi konetta, joita ovat 2, 3, 5, 6, 7, C1 ja posi-
tiota on 68 kappaletta. Sektioita ovat Forming, Pressing, Belting ja Drying. Tuloksen esi-
merkissä on käytetty Machine 6:n Pressing sektiota ja Pressing sektion positiota 3PR. 
 
Näkymän avautuminen on pyritty saamaan luonnolliseen järjestykseen Position data -na-
pin takaa. Käyttäjä valitsee ensin asiakkaan, jonka jälkeen käyttäjä valitsee asiakkaan ko-
neen. Kun kone on valittu, avautuvat koneen perustiedot. Esimerkki asiakkaan Machine 
6:lla sektiot ovat Forming, Pressing, Belting ja Drying. Valitsemalla haluttu sektio, avau-
tuvat perustiedot sektiosta ja sektion positiot. Valitsemalla haluttu sektion positio, avau-
tuvat position perustiedot, pakkaustiedot ja salkotiedot. Käyttöliittymänäkymään on si-
sällytetty myös havainnollistavat kuvat pakkaustiedoista ja salkotiedoista. Kuvat avautu-
vat klikkaamalla haluttua tietoa. Käyttöliittymänäkymässä ovat myös työkalut, jotka 
mahdollistavat muun muassa tietojen muokkaamisen, tulostuksen ja muokkaamisen PDF-
tiedostoksi. 
 
 
 
  
7 YHTEENVETO JA POHDINTA 
 
 
Opinnäytetyön tarkoituksena oli saada CoMPass-järjestelmään asiakkaan koneen perus-
tiedot, sektion perustiedot, sektion positiot, puristinhuopien pakkaustiedot ja puristin-
huopien salkotiedot niin, että näkymä avautuisi yhdestä painikkeesta. Pakkaustiedot ja 
salkotiedot olivat saatavilla ERP-järjestelmästä. Työn edetessä havaitsin myös ERP-jär-
jestelmän kaupallisen vahvuuden, sillä tiedon paljous tekee käyttäjän riippuvaiseksi ERP-
järjestelmästä ja tietopaljouden saaminen uuteen järjestelmään on pitkä prosessi. Työn 
tavoitteena oli myös saada tieto hallittavaksi siten, että Valmet PMC:n myyjä saa tarvit-
taessa tiedot nopeasti ja voi esittää tietoihin muutoksia, joilla voidaan säästää työmäärää 
tai kustannuksia esimerkiksi tuotteen pakkaamisessa. Työn tuloksena syntynyttä käyttö-
liittymänäkymää voidaan soveltaa käyttöön myös muille Valmet Technologies Inc:n val-
mistamille tuotteille. Työssä syntyneen käyttöliittymänäkymän käyttöönotto vaatii myös 
käyttäjien kouluttamista. 
 
Opinnäytetyön aihe oli ajankohtainen, sillä nykypäivänä yrityksien suuret tietomäärät on 
saatava myös käsiteltävään muotoon, jolloin tiedot ovat hallittavissa ja tietojen sovelta-
minen on mahdollista kaikille yrityksessä toimiville. Tämän työn kaltaisella tiedonhallin-
nalla saadaan tieto myös tuottavaksi, koska tieto on tehokkaammin hyödynnettävissä. Tä-
män opinnäytetyön kaltaiset tehtävät yrityksissä tulevat tulevaisuudessa lisääntymään, 
sillä tietoa on kerätty yrityksissä jo kauan ja nyt tieto halutaan saada myös tulokselliseksi. 
Tietomäärät kasvavat yrityksissä koko ajan ja tietomäärien tehokkaalla hallinnalla saa-
daan kasvatettua yrityksen kilpailukykyä. Myös turhan työmäärän vähentäminen on yksi 
tiedonhallinnan tavoitteista. Tietomääristä on osattava löytää ne tiedot, jotka ovat käyttä-
jälle tärkeitä ja tämä on yksi suurimmista haasteista tämän kaltaisissa projekteissa tule-
vaisuudessa, sillä toiselle pieneltä tuntuva tieto voi olla oman työn kannalta erittäin tär-
keä, kun taas toiselle tämä tieto voi olla täysin epäolennainen. 
 
Tulevaisuudessa tämän työn kaltaiseen projektiin täytyisi saada yrityksen jokaisen osas-
ton panos, jonka avulla tiedot olisi mahdollista saada tehokkaasti hallittavaksi niin, että 
jokaiselle osastolle saadaan tarvittava tiedonhallinta, eikä osastojen välille synny eri nä-
kemyksiä tiedon tarpeellisuudesta. Tänä päivänä yrityksissä tieto on usein jaettu useisiin 
eri paikkoihin, joka vaikeuttaa tiedon paikannusta ja edellyttää käyttäjältä myös eri jär-
jestelmien käyttötaitoa. Tämän työn tuloksessa tiedot saadaan rakentumaan yhdeksi 
  
kompleksiksi, jolloin tiedon paikannuksesta tulee käyttäjälle jouhevampaa ja tieto voi-
daan saada tarvittaessa myös nopeasti.  
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